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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Faserverbundformteil 

(57) Offenbart sind ein Faserverbundformteil und ein Ver- 
fahren zur Herstellung eines derartigen Formteils, bei de- 
nen ein Schaumkern aus einem hochtemperaturbestandi- 
gen, anorganischen Material Verwendung findet. Dieser 
hochtemperaturbestandige Schaumkern erlaubt es, nach 
dem Herstellen des Faserverbundformteils- beispielswei- 
se im RTM-Verfahren - eine Lackschicht in einer automa- 
tischen Lackieranlage mit einem Trockenofen aufzubrin- 
gen. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Faserverbundfonnteil gemafi 
dem Oberbegriff des Palenlanspruchs 1 und ein Verfahren 
zu dessen Herstellung. 5 

Ein derartiges Faserverbundfonnteil ist beispielsweise in 
der DE 198 36 193 A 1 beschrieben. Diese gattungsgema- 
Ben Formteile werden beispielsweise nach dem RTM-Ver- 
fahren hergestellt, wobei ein Schaumkern mit Faserwerk- 
s toff en belegt und die derart hergestellte Mumie in eine In- 10 
jektionsform eingelegt wird. In diese Injektionsform wird 
dann eine Kunststoffmatrix eingespritzt und das Fonnteil 
unter Druck und Temperatur ausgehartet. 

Zur Verbesserung der Oberflachenqualitat hat das Fonn- 
teil eine auf dem Faserwerkstoff (Verstarkungsmaterial) auf- 15 
gebrachte Feinschicht, die beispielsweise durch eine Poly- 
ester-Gelcoatschicht oder durch eine Tiefziehfolie ausgebil- 
dct wird. 

Derartige Feinschichten haben den Nachteil, daB das Ver- 
arbeiten der Tiefziehfolie bzw. des Gelcoats vergleichsweise 20 
aufwendig ist und eines erheblichen verfahrenstechnischen 
Aufwandes bedarf. 

Zur Beseitigung dieser Merkmale wird in der 
DE 198 36 193 A 1 vorgeschlagen, die Feinschicht durch 
Spritzen in einer Hilfsfonn auszubilden und den derart aus- 25 
gebildeten Vorfonnling vor dem Einlegen der Mumie und 
dem Injizieren des Matrix materials in die Injektionsform 
(RTM-Werkzeug) einzulegen. 

Durch dieses Vertahren lassen sich zwar sehr gute Ober- 
flachenschichten herstellen. Es zeigt sich jedoch, daB die 30 
Formteile bei besonders hochwertigen Bauteilen, wie bei- 
spielsweise Karrosserieelementen fiir Fahrzeuge, und vor 
allem, wenn Wagenfarbe, Sonder- oder Metallicfarben er- 
forderlich sind, nachlackiert werden mussen. Das Nachlak- 
kieren erfolgt in der Regel in einem gesonderten Kunststoff- 35 
lackierungsprozeB, da ein automatisches Lackieren mit ei- 
ner LackierstraBe und einem anschlieBenden Durchlaufofen, 
wie es bei Biechteilen durchgefuhrt wird, zu einem Verzie- 
hen der Formteile fuhrt, so daB die erforderliche PaBgenau- 
igkeit der Karosserieelemente nicht gewahrleistet ist. 40 

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe zu- 
grunde, das gattungsgemiiBe Formteil und das Verfahren zur 
Herstellung des Formteils derart weiterzubilden, daB eine 
maBhaltige Ferdgung qualitativ hochwertiger Teile mit mi- 
nimalem Aufwand moglich ist. 45 

Diese Aufgabe wird hinsichtlich des Faserverbundform- 
teils durch die Merkmale des Patentanspruchs 1 und hin- 
sichtlich des Verfahrens durch die Merkmales des nebenge- 
ordneten Patentanspruchs 8 geiost. 

ErfindungsgemaB hat das vorzugsweise im RTM-Verfah- 50 
ren hergestellte Faserverbundfonnteil einen Schaumkern 
aus einem hochtemperaturbestandigen, anorganischem Ma- 
terial, dessen Temperaturbestandigkeit derart gewahlt ist, 
daB eine Verformung aufgrund einer Temperatureinwirkung 
beim Lackier- und Trocknungsvorgang nicht auftreten kann. 55 
Derartige hochtemperaturfeste Materialien werden bei- 
spielsweise als Damm- und Isoliermaterial bei der Warme- 
dammung und als Hitzeschutz eingesetzt und haben Tempe- 
raturbestandigkeiten bis zu 1000°C 

Der erfindung sgemaBe Aufbau des Formteils ermoglicht 60 
es, dieses nach dem Ausharten in einer automatischen Lak- 
kieranlage mit einem Durchlaufofen zu lackieren, so daB die 
Produktionszyklen gegenuber der herkommlichen Losung 
mit einer gesonderten Kunststofflackierung und nachfolgen- 
der Trocknung bei vergleichsweise geringen Tcmpcraturcn 65 
erheblich verkurzbar sind. Auf diese Weise wird die Produk- 
tivitat der Anlage verbessert, wobei der personelle und ver- 
fahren stechnische Aufwand verringert ist. Der Wertschop- 
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fungsanteil der Lackierung laBt sich somit durch die erfin- 
dungsgeinaBen MaBnahmen wesentlich vemngem. 

Vorzugsweise wird ein Material eingesetzt, das einen ho- 
hen Anteil an anorganischen Bestandteilen, beispielsweise 
sleinbildende Feststoffe, Harter und schaumbildende Zu- 
satze aufweist. 

Je nach geforderter mechanischer Festigkeit und nach den 
Anforderungen an die Damm- und Isolierwirkung kann der 
Schaum offen- oder geschlossenzellig ausgebildet sein. 

Die Verarbeitung des Faserverbundformteils ist beson- 
ders einfach, wenn das Matrixmaterial zumindest einen An- 
teil an Binder enthalt, der auf der Basis des Schaummateri- 
als hergestellt ist. Durch diese Materialeinheitlichkeit ist die 
Entsorgung des Fonnteils wesentlich einfacher als bei ei- 
nem Materialmix. 

Das Raumgewicht des beim erfindungsgemaBen Faser- 
verbundfonnteil verwendeten Schaums liegt vorzugsweise 
zwischen 100 und 800 kg/m 3 . 

Die erfindungsgemaBe Aufbau laBt sich besonders vor- 
teilhaft bei externen Elementen, Hochdachern eines Fahr- 
zeuges, wie z. B. bei LKWs einsetzen. 

Im folgenden wird ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel 
der Erfindung anhand einer schematischen Zeichnung nziher 
eriautert. 

Die einzige Zeichnung stellt einen Schnitt durch die Wan- 
dung eines Karosseriebauteils, beispielsweise eines Hoch- 
daches 1 eines Fahrzeuges dar. DemgemaB hat das Bauteil 
einen Schaumkern 2, auf dem Verstarkungs materialien 4 
aufgelegt sind. Die derart hergestellte Mumie wird mittels 
eines Reaktionsharz verbunden, wobei die AuBenflachen 
des Hochdaches 1 durch eine Feinschicht 6 gebildet sein 
konnen. Obwohl diese nach den eingangs beschriebenen 
Verfahren hergestellten Feinschichten 6 eine sehr gute Ober- 
flachenqualitat aufweisen konnen, muB bei besonders hoch- 
wertigen Bauelementen, wie beispielsweise dem dargestell- 
ten Hochdach 1 eine Lackschicht 8 aufgetragen werden, die 
die Sichtflache des Hochdaches 1 bildet. 

Bei den eingangs genannten Losungen wird als Schaum- 
kern 2 in der Regel PU-Schaum verwendet, der jedoch nur 
eine vergleichsweise geringe Temperaturbestandigkeit auf- 
weist. ErfindungsgemaB wird anstelle des PU- Schaums ein 
hochtemperaturbestandiger Schaum verwendet, wie er bei- 
spielsweise in der EP 0417582 A2 beschrieben ist. Derar- 
tige hoc htemperaturbe stan dige, im wesentlichen anorgani- 
sche Bestandteile aufweisende Schaume enthalten beispiels- 
weise einen steinbildenden Feststoff, einen Harter und einen 
schaumbildenden Zusatz, iiber das das Porenvolumen und 
die Geometrie der Schaumzellen einstellbar ist. 

Als steinbildende Komponente konnen beispielsweise 
feinteilige Oxidgemische mit amorphen Siliciumdioxid und 
Aluminiumoxid, glasartige amorphe Elektrofilterasche, ge- 
mahlener kalzinierter Bauxit, Elektrofilterasche, ungelostes 
amorphes Si02, Metakaolin oder Zement eingesetzt werden. 

Als Harter kann beispielsweise eine Alkalisilicatlosung 
mit Si0 2 oder Na 2 0 Verwendung finden. 

Hinsichtlich weiterer Details sei auf die vorgenannte 
Schrift verwiesen. Selbstverstandlich konnen auch andere 
geeignete hochtemperaturbestandige Schaumprodukte zur 
Ausbildung des Schaumkerns 2 eingesetzt werden. 

Die Schaumkeme 2 lassen sich durch geeignete Herstell- 
verfahren, beispielsweise Schaum spritzgiessen etc. in na- 
hezu jeder beliebigen Form als Halbzeug herstellen. Die 
endgultige Formgebung zu dem Schaumkern 2 kann auch 
durch mechanische Bearbeiiung erfoigen. 

Als VcrstarkungsmatcrialN kommcn beispielsweise tex- 
tile Flachengebilde, wie Gelege, Gewebe, Gewirke oder 
Vliese in Frage, wie sie herkommlicher Weise bei RTM- 
Bauteilen verwendet werden. 
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Die Feinschicht kann man bei spiels weise durch eine Gel- 
coal-Schicht oder die in der DE 198 36 193 A 1 beschriebe- 
nen Vorformlinge aus einem aushaftbareni Duroplast her- 
stellen. 

Fiir die Lackschicht 8 konnen he rko mm lie he Lacke, wie 5 
sie beispielsweise bei der Lackierung von Kunststoffkaros- 
serien eingesetzt werden Verwendung finden. 

Bei der Herstellung des vorbeschriebenen Hochdaches 1 
wird zunachst automatisch oder per Hand die vorbeschrie- 
bene Mumie hergestellt, wobei der vorbearbeitete Schaum- 10 
kern aus hochtemperaturbestandigem Material initdem Ver- 
siurkungsmaterial belegt und in das RTM-Werkzeug einge- 
legt wird. Dieses vvurde parallel mil der Feinschicht 6 ausge- 
klcidet, so da6 nach dem Einlegen der Mumie, dem Schlies- 
scn des RTM-Werkzeuges und dem Einspritzen der Kunst- 15 
slot l'n lalrix (Harz, Initiator, FiillstofTe, Farbstoffe, Farbpig- 
memo und einem sich daran anschlieBenden Ausharteschritt 
ein Rohling vorlicgt, der bcrcits cine vcrglcichswcisc hohc 
Oberllaehenqualitat aufweist. 

I'alls erforderlich, wird der derart ausgebildete Rohling 20 
gereinigt und anschlieBend dem Lackierschritt zugefuhrt. 
Diese Reinigung zur Entfernung von Trennmittel kann ent- 
fullen, falls der Rohling gemaB dem in der 
DE 198 36 193 A 1 beschriebenen Verfahren hergestellt 
wird. 25 

AnschlieBend durchlauft der Rohling die LackierstraBe, 
wobei die Lackschicht 8 aufgebracht und eine Trocknung 
und Aushartung in einem sich anschlieBenden Trockenofen 
bei einer Temperatur von mehr als 80°C erfolgt. 

Nach dem Ausharten der Lackschicht 8 liegt ein Formteil 30 
1 vor, das hochstens Qualitatsanforderungen entspricht. 

OtTenbart sind ein Faserverbundfonnteil und ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines derartigen Formteils, bei denenein 
Schaumkem aus einem hochtemperaturbestandigen, anorga- 
nischen Material Verwendung findet. Dieser hochtempera- 35 
turbestandige Schaumkem erlaubt es, nach dem Hers te lien 
des Faserverbundformteils - beispielsweise im RIM- Ver- 
fahren - eine Lackschicht in einer automatischen Lackieran- 
lage niit einem Trockenofen aufzubringen. 

40 
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8. Verfahren zur Herstellung eines Faserverbundform- 
teils (1) mil den Merkmalen der vorhergehenden Pa- 
tentanspruche, mil den Schritten: 

Herstellen eines Schaum kerns (2) aus einem hochtem- 
peraturbestandigen anorganischen Material; 
Auflegen von Verstarkungsmaterial (4) auf den 
Schaumkem; 

Einlegen der derart hergeslellten Mumie in eine Injek- 
tionslbrm, die ggf. mil einer Feinschicht (6) ausgeklei- 
det wird; 

Einspritzen von Matrixmaterial in die Injektionsform 
und 

Lackieren und Trocknen des Fonnteils in einer Lak- 
kierstation mit Trockenofen bei Temperaturen uber 
80°C. 



Hierzu 1 Seite(n) z^eichnungen 



1. Faserverbiindfomiteil mit einem mit Verstarkungs- 
material (4) belegten Schaumkem (2) die von einer 
Kunststoffmatrix verbunden sind, wobei die AuBenfla- 45 
chen zumindest abschnittsweise durch eine Feinschicht 
(6, 8) gebildet sein kann, dadurch gekennzeichnet, 
daB der Schaumkem (2) aus einem hochtemperaturbe- 
standigen Material mit einer Temperaturbestandigkeit 
von mehr als 180°C ausgebildet ist. 50 

2. Faserverbundfonnteil nach Patentanspruch 1, wobei 
das Material im wesentlichen anorganische Bestand- 
teile enthalt. 

3. Faserverbundformteil nach Patentanspruch 2, wobei 
der Schaum offen- oder geschlossenzellig ausgebildet 55 
ist. 

4. Faserverbundfonnteil nach einem der vorhergehen- 
den Patentanspriiche, wobei die Kunststoffmatrix einen 
Binder auf der Basis des Schaummaterials enthalt. 

5. Faserverbundfomiteil nach einem der vorhergehen- 60 
den Patentanspriiche, wobei der Schaum ein Raumge- 
wicht von 100 bis 800 kg/m 3 hat. 

6. Faserverbundfonnteil nach einem der vorhergehen- 
den Patent anspruche, wobei das Fonnteil im RTM- Ver- 
fahren hergestellt ist. 65 

7. Faserverbundfonnteil nach einem der vorhergehen- 
den Patentanspruche, wobei das Fonnteil ein Hoch- 
dach eines Fahrzeugs ist . 
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Abstract 

DE 10008461 A UPAB: 20011211 

NOVELTY - The foamed core (2) is bonded to reinforcing material (4) by a 
synthetic matrix. It has an outer cover layer (6) covered by a lacquer 
(8). The core is a material that is resistant to high temperatures and is 
stable above 180 deg. C. It is largely inorganic, can have open or closed 
cells, and the matrix contains a binder based on the foam material. 
DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is also included for a 
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process consisting of placing the foamed core (2) and reinforcement (4) in 
a mold lined with the cover layer (6) material, and injecting the matrix 
material. The component is lacquered and dried in an oven at over 80 deg. 
C. Preferred Features: The foam has a density of 100 to 800 kg/m3. The 
reinforcement is a fabric or non-woven as normally employed in the RTM 
(resin transfer molding) method used. 

USE - Composite component containing a foamed core and good external 
surface, e.g. for car roof. 

ADVANTAGE - Component is sufficiently temperature resistant to be 

lacquered using the normal production route and oven. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The drawing shows a schematic section 

through the component. 

foamed core 2 

reinforcing material 4 

outer cover layer 6 

lacquer 8 
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